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satt och anordning for att forma och varmeforsegla 
forpackningsbehAllare 



Foreliggande uppfinning avser ett satt att forma och varmeforsegla en ande av 
en forpackningsbehAllare innefattande skikt av varmeforseglingsbart material, vilken 
5 forpackningsbehAllare medelst en transportor forflyttas genom en.formningsstation och 
en forseglingsstation. 

Foreliggande uppfinning avser aven en anbrdning for att forma och 
varmeforsegla en ande av en forpackningsbehSllare som medelst en transportor 
forflyttas genom en formningsstation och en forseglingsstation. 

1 0 Konsumentforpackningar for flytande fyllgods sSsom mjolk eller juice ar kanda 

sedan lange och forekommer av olika typer och i olika storlekar. 
ForpackningsbehAllarna ar vanligen tillverkade av ett laminerat material, vilket 
innefattar skikt av fibrdst material, t.ex. papper, samt skikt av termoplast, vilket icke 
blott gor forpackningslaminatet vatsketatt utan aven mojliggor varmeforsegling av 

1 5 detsamma. Laminatet kan aven innefatta ytterligare skikt, t.ex. skikt av 

gasbarriarmaterial sSsom aluminiumfolie for att ytterligare forbattra laminatets 
egenskaper att skydda och bevara den i forpackningsbehSllaren forpackade produkten. 

Vid en vanlig typ av forpackningsmaskin, som beskrives i det europeiska 
patentet 217.282, utnyttjas halvfabrikat i form av rdrformiga, flatlagda 

20 forpackningsbehSllaramnen. Amnena ar pS kant satt forsedda med en langsgSende 
forsegling samt ett monster av biglinjer for att mojliggora omformning av amnets b&da 
andartill en anddel (topp- respektive bottendel). Vanligen reses det fortillverkade, 
flatlagda amnet s& det erhSller en kvadratisk eller rektangular tvarsnittsform, varefter 
det genom vikning och forsegling av vid amnets ena ande belagna, medelst biglinjer 

25 avgransade andvaggfalt forses med en vatsketat botten. Med hjalp av en transportor 
forflyttas darefter det bottenforsedda amnet till en fyllstation, i vilken det tillfores onskad 
mangd av lampligt fyllgods, t.ex. mjolk. Efter fullbordad fyllning forflyttas det sSIunda 
fyllda amnet ytterligare ett steg till en efterfoljande forseglingsstation, i vilken amnets 
ovre ande efter eventuell ytterligare formning hopforseglas till en vatsketat tvarskarv. 

30 Vid formningen uppkommer av geometriska skal triangulara hornflikar, vilka kan vikes 
utet eller inSt och fixeras pa lampligt satt. 

Det ovan beskrivna forloppet sker vid konventionella maskiner vanligtvis sfisom 
ett intermittent forfarande, d.v.s. transportoren forflyttar stegvis de olika 
forpackningsbehSllarna mellan stationerna for bottenformning/forsegiing, fyllning samt 

35 toppformning/forsegiing. Eftersom varje forpackningsbehAllare i 

bearbetningsogonblicket befinner sig i ett stationary noga fixerat lage kan bearbetning 
och forsegling ske med hjalp av intermittent arbetande, fram- och AtergSende 



bearbetningsverktyg. Vanligen utnyttjas harvid konventionella fbrsegiingsbackar for 
varmeforsegling, vilka backar ror sig fram och Ster i en riktning huvudsakligen 
transversellt i forhSllande till transportorens rorelseriktning. Forformning av 
forpackningsbehSllaramnets andar sker vid vissa typer av maskiner delvis under 

5 transportorens rorelse fram mot forseglingsstationerna, t.ex. med hjalp av roterande 
eller fasta formningsdon. T.ex. utnyttjas ibland i transportorens rorelseriktning sett 
konvergerande gejder tor att pSverka de amnets andgavel sedermera bildade 
andvaggfaiten i riktning mot varandra s&som en forberedelse till den egentliga 
slutformningen och forseglingen. 

10 Stravan efter att producera forpacknings- eller fyllmaskiner med hog kapacitet 

har medfort allt hogre transportorhastigheter och kortare stillestfindstider i de olika 
bearbetningsstationerna. Vid stegvis frammatning av transportoren nSr man emellertid 
snart en grans, vid vilken fyligodset, i synnerhet om det ar ISgviskost s&som t.ex. mjolk 
eller juice, borjar skvalpa ur forpackningsbehSllarna i samband med den stegvisa 

15 frammatningsrorelsen. Forsok att anpassa transportorens accelerations- och 

retardationshastighet till fyllgodsets viskositet har medfort vissa forbattringar, men for 
att sakerstalla en ytterligare okad maskinkapacitet kravs att man fr&ng&r den 
intermittenta transportrorelsen och forser maskinen med en kontinuerligt, med jamn 
hastighet lopande transporter. Detta omojliggor i sin tur stationara, transversellt i 

20 forhSllande till transportoren fram- och StergSende bearbetningsverktyg. Det ar darfor 
ett allmant onskemSI att ombesorja ett satt att forma och varmeforsegla 
forpackningsbehillare vid kontinuerligt rorliga transportorer, antingen dessa fort lyttas 
med varierande eller konstant hastighet. 

Ett andamSI med foreliggande uppfinning ar att ombesorja ett satt att forma och 

25 varmeforsegla en ande av en forpackningsbehSliare medan forpackningsbeh&llaren 
utan att stanna matas genom en bearbetningsstation t t.ex. en station forformning eller- 
forslutning av forpackningsbehSllarens anddel. 

Ett ytterligare andamSI med foreliggande uppfinning ar att ombesorja ett satt att 
forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehSIIare, viiket satt ar lampligt att 

1 30 utnyttja vid kontinuerlig frammatning av forpackningsbeh^llare i forhSllande till fasta 
bearbetningsstationer. 

Ett ytterligare andamSI med foreliggande uppfinning ar att ombesorja ett satt att 
forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehSllare, viiket satt mojliggor 
avsevart okad produktionshastighet i jamforelse med kanda metoder. 

: 35 Ett ytterligare andamSI med foreliggande uppfinning ar slutligen att ombesorja 

ett satt att forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehfillare, viiket satt 
inte ar behaftat med de begransningar och nackdelar som tidigare kanda, likartade satt 
ar behaftade med. 
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Ovannamnda och andra andamSI har enligt uppfinningen uppn&ts genom att 
det inledningsvis beskrivna sattet getts kannetecknen, att transportoren forflyttar 
forpackningsbehSllaren genom formningsstationen i kontakt med mekaniska 
bearbetningsdon, som successivt omformar forpackningsbeh&llaranden till dess att 
5 motstSende vaggar av densamma moter varandra i en i torpackningsbehSllarens 
rorelseriktning orienterad forsegiingsfena, varefter transportoren vidareforflyttar 
forpackningsbeh&llaranden in mellan i torseglingsstationen anordnade forseglingsdon, 
vilka uppvarmer i forseglingsfenan befintligt termoplastmaterial till 
forseglingstemperatur, varefter i forseglingsfenan ing§ende vaggdelar mekaniskt 
10 anpressas mot varandra under samtidig avsvalning och fortsatt frammatning. 

En foredragen utforingsform av sattet enligt uppfinningen har vidare getts de av 
underkravet 2 framgSende kannetecknen. 

Det ar aven ett onskem&l att ombesorja en maskin for kontinuerlig 
& delframstallning av forpackningsbehSIIare i enlighet med ovanstiende satt, d.v.s. en 
1 5 maskin vid vilken en kontinuerligt lopande transportor forflyttar forpackningsbehSllare 
genom i foljd anordnade bearbetningsstationer, t.ex. stationer for formning och 
varmeforsegling av en forpackningsbehSllares anddel. 

Ett andam&l med foreliggande uppfinhing ar att ombesorja en anordning for att 
forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehSllare, som kontinuerligt ror 
20 sig genom stationer for formning och forsegling. 

Ett ytterligare andamSI med foreliggande uppfinning ar att besorja en anordning 
for att forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehillare, vilken anordning 
gor det mojligt att bearbeta kontinuerligt rorliga, t.ex. med en transportor frammatade 
forpackningsbeh&llaramnen. 
25 Ett ytterligare andamil med foreliggande uppfinning ar att ombesorja en 

anordning for att forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehSllare, vilken 
^ anordning innefattar stationara formnings- och fdrseglingsorgan. 

Ytterligare ett andamSI med foreliggande uppfinning ar att ombesorja en 
anordning for att forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehSllare, vilken 
• 30 anordning saknar intermittent rorliga delar. 

Ett ytterligare andamil med foreliggande uppfinning ar slutligen att ombesorja 
en anordning for att forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehfillare, 
vilken anordning trots enkel och foga kostnadskravande konstruktion mojliggor en 
. . forpacknings- eller fyllmaskin med avsevart okad kapacitet jamfort med tidigare kanda, 
' : 35 intermittent arbetande maskiner. 

Ovannamnda och andra andam&l har enligt uppfinningen uppn&ts genom att en 
anordning av den inledningsvis beskrivna typen getts kannetecknen att 
formningsstationen innefattar ett mekaniskt formningsdon, vilket ar anordnat utmed 
transportoren p& nSgot avstind frSn densamma samt i torseglingsstationen anordnade 



forseglingsdon, vilka likasS stracker sig utmed transportoren pi nSgot avstdnd frSn 
densamma och ar anordnade att uppvarma ett forseglingsomrSde p& 
forpackningsbeh§llaren, samt efter lorsegiingsdonen anordnade tryckdon, vilka ar 
anordnade att mekaniskt sammanpressa de uppvarmda vaggdelarna $& att dessa efter 
5 avsvalning forseglas vatsketatt till varandra. 

Foredragna utforingsformer av anordningen enligt uppfinningen har vidare getts 
de av underkraven 4-10 framgSende kannetecknen. 

Sattet och anordningen enligt uppfinningen mojliggor sSledes genom sin 
kontinuerliga arbetsfunktion en forpackningsmaskin med kontinuerligt lopande 
1 0 forpackningstransportor, vilket medfor icke blott en avsevart hogre kapacitet utan aven 
smidigare g&ng och reducerat slitage jamfort med forpackningsmaskiner av den kanda 
typ, vid vilken s§val forpackningstransportoren som bearbetningsverktygen ror sig 
intermittent. 

En foredragen utforingsform av sSval sattet som anordningen enligt 
1 5 uppfinningen kommer nu att beskrivas narmare under sarskiid hanvisning till bifogade, 
schematiska ritningar vilka blott visar de for forstSelse av uppfinningen oundgangliga 
detaljerna. 

Fig. 1 visar schematiskt i perspektiv en ovre del av en i sig kand 
forpackningsbehSllare under formning och forsegling i enlighet med sattet enligt 

20 uppfinningen. 

Fig. 2 visar anordningen enligt uppfinningen i perspektiv. 
Fig. 3 visar delar av anordningen enligt fig. 2 i ett annat perspektiv. 
Fig. 4 A-E visar p& varandra foljande tvarsnitt genom vikskenor vid anordningen 
enligt uppfinningen. 

25 Fig. 5 ar ett tvarsnitt genom delar av induktorer vid anordningen enligt 

uppfinningen. 

Fig. 6 visar i perspektiv och i storre skala en del av forseglingsstationen enligt 
uppfinningen. 

Fig. 7 visar i storre skala en del av tvS tryckrullar enligt uppfinningen. 

30 Sattet och anordningen enligt uppfinningen avser att 1orma och varmeforsegla 

Stminstone en ande vid en i sig kand forpackningsbehSllare 1 , vilken i sin slutliga form 
ar huvudsakligen parallellepipedisk eller tegelstensformad. Forpackningar av denna 
eller liknande typ §r vanliga for forpackning av olika typer av produkter sSsom t.ex. 
mjolk eller juice men aven hogviskosa eller halvfasta produkter, t.ex. pudding eller ost. 

35 Forpackningsbehailarna tillverkas typiskt av ett iaminerat forpackningsmaterial, vilket 
innefattar skikt av fibermaterial, t.ex. papper, samt termoplast och aluminiumfolie. 
Termoplastskikten omger foretradesvis fiberskiktet och ombesorjer 
forpackningsbehillarens vatsketathet. Termoplasten gor det dessutom mojligt att 
varmeforsegla forpackningsmaterialet i sig sjalvt eller till andra termoplastiska material. 
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Aluminiumfolien sakerstaller materialets gasbarriar och ljustathet samt mojliggor 
dessutom induktiv uppvarmning av laminatet, t.ex. i samband med forsegling. 

I fig. 1 A visas den ovre delen av ett forpackningsbeh&llaramne 2 for omformning 
till forpackningsbehfillare 1. ForpackningsbehSIIaramnet 2, som ar tillverkat av ett med 

5 ett biglinjemonster forsett forpackningslaminat av tidigare beskriven typ, innefattar fyra 
parvis parallella sidovaggfaK 3 samt vid dessas ovre och undre andar belagna 
andvaggfalt 4. Endast de vid forpackningsbehSllaramnets 2 ovre ande belagna 
andvaggfalten 4 ar synliga i figur 1 , men det ar underfbrstStt att 
forpackningsbehSllarens 1 motsatta, undre ande kan vara av samma typ som den ovre 

10 anden eller vara utformad p& nSgot annat, godtyckligt och tidigare kant satt. 
Andvaggfalten 4 innefattar dels tvS motstfiende, rektangulara andvaggfalt 4' 
(huvudfalt), dels mellan dessa belagna, huvudsakligen triangulara andvaggfalt 4" 
(vikfalt). Vid andvaggfaltens 4 ovre, frSn sidovaggfaften 3 vanda ande finns ett runt 
forpackningsbehSIIaramnets 2 omkrets sig strackande forseglingsfalt 5. D& 

15 forpackningsbehSllaren 1 ar fardigformad, d.v.s. dS forpackningsbehSIIaramnets 2 
andvaggfalt 4 och forseglingsfalt 5 sammanvikts till bildande av en huvudsakligen plan 
andgavel formar de bSda, huvudsakligen rektangulara huvudfalten 4* tillsammans den 
egentliga andytan, over vilken de hopforseglade forseglingsfalten 5 stracker sig sSsom 
en tvarg^ende forseglingsfena 6. De triangulara vikfalten 4" ar sammanvikta till 

20 fiatlagda t huvudsakligen triangulara hornflikar 7, vilken nedvikts och forbundits med tvS 
motstSende sidovSggfalt 3. Forseglingsfenans 6 anddelar stracker sig over de nedvikta 
hornflikarna 7. 

I fig. 1B och 1C visas den successiva omformningen av 
forpackningsbehAIIaramnet 2 till fardig forpackningsbehSllare 1 . 1 fig. 1 B har 

25 omformningen inletts genom att andvaggfaltens 4 nedvikning pdborjats och 

forseglingsfalten 5 bringats narmare varandra. I fig. 1C har forseglingsfalten 5 kontakt 
med varandra och kan hopforseglas till bildande av forseglingsfenan 6, samtidigt som 
de triangulara andvaggfalten 4 H har sammanfdrts till bildande av de motsatt belagna, 
flatlagda hornflikarna 7, vilka emellertid annu ej nedvikts och forseglats till 
: 30 forpackningsbehSllarens 1 sidovaggfalt 3. 

Sattet och anordningen enligt uppfinningen avser att ombesorja den ovan 
beskrivna, i sig kanda omformningen och forseglingen av forpackningsbehSllaramnets 
2 andgavel (fig. 1A - 1C) pi ett kontinuerligt och rationellt satt. For att genomfora detta 
utnyttjas den i fig. 2 visade anordningen, vilken innefattar en transportor 8 i form av en 
• 35 flexibel eller ledad rem, vilken uppbar ett antal i foljd anordnade kassetter 9 for 

upptagning av forpackningsbehSHaramnen 2. Kassetterna kan ha godtycklig form men 
har foretradesvis U-formigt tvarsnitt och innefattar lampliga, icke visade organ for 
fixering av forpackningsbehSllaramnet 2 i onskat axiallage i kassetten 9. 1 detta lage 
kommer Stminstone forpackningsbehSllaramnets 2 ena (undre) anddel att stracka sig 



utanfor kassettens 9 undre begransningsyta, d.v.s. andvaggfalten 4 och 
forseglingsfalten 5 blir Stkomliga for bearbetning utanfor kassettens 9 undre ande. 
Transportoren 8 ror sig kontinuerligt och foretradesvis med jamn hastighet frSn vanster 
mot hoger i fig. 2, varvid kassetterna i tur och anordning passerar ett 
5 formningsaggregat 10 for forformning av forpackningsbehSllaramnets 2 ena anddel, en 
formningsstation 1 1 for successiv omformning av forpackningsbeh&laramnets 2 anddel 
och sammanforing av forseglingsfalten 5 till fenan 6 samt en forseglingsstation 1 2 for 
vatsketat hopforsegling av andgaveln. Forseglingsstationen 12 innefattar i tur och 
ordning ett forseglingsdon 13 for induktiv uppvarmning av de i forseglingsfenan 6 
10 ingSende laminatskikten, ett tryckdon 14 for sammanpressning och hopforsegling av de 
i fenan 6 ingSende forseglingsfalten 5 samt ett stoddon 15 for bibehSllande av 
sammanpressningstryck pS fenan 6 till dess att forseglingen fullbordats. Var och en av 
dessa i anordningen enligt uppfinningen ing&ende stationerna kommer nu att beskrivas 
^ utforligare. 

15 De olika bearbetningsstationerna uppbares liksom ovriga delar av anordningen 

pa kant satt av ett icke synligt stativ, vilket ocks& uppbar ovriga, ej illustrerade men 
konventionella maskindetaljer sfisom elmotorer t drivaxlar, remmar samt ovriga 
mekaniska eller elektriska aggregat. Bearbetningsstationerna ar anordnade linjart efter 
varandra utmed en rak del av den transportor 8 som med hjalp av kassetterna 9 

20 kontinuerligt forflyttar fdrpackningsbeh&llaramnen 2 frSn vanster mot hoger i fig. 2. 
Kassetternas 9 undre andyta befinner sig p& nSgra i& millimeters avstSnd ovanfor 
stationernas angransande delar. Genom att styra kassetterna p& detta vis forbi de olika 
stationerna kommer de ur kassetternas undre delar utskjutande andvaggfalten 4 och 
forseglingsfalten 5 i kontakt med de olika, bearbetande delarna av 

25 formningsstationerna och kan darfor under successiv forflyttning genom stationerna 
omformas till en forpackningsbehSllarandgavel med onskad slutform (fig. 1 C). 
^ Formningsaggregatet 1 0 ar forst i raden av bearbetningsstationer, sett i 

transportorens 8 rorelseriktning. Formningsaggregatet 10 ar liksom ovriga i 
anordningen enligt uppfinningen ing&ende bearbetningsstationer fast forbundet med 

30 och uppburet av ett icke visat stativ. Formningsaggregatet 10 innefattar tvS roterbara 
tiiltryckare 16, vilka ar belagna mittfor varandra och symmetriskt i fdrhSllande till 
transportoren 8 samt uppburna av drivaxlar 17, 18. Drivaxlarna 17, 18 uppbares av 
lager 1 9 av kbnventionell typ, vilka ar fast forbundna med det icke visade stativet. 
Drivaxlarna 17, 18 uppbar vidare var sin remskiva 20, vilka medelst en icke visad rem 

: 35 ar forbindbar med en eller flera drivmotorer av kand typ. Via remskivorna 20 kan harvid 
tilltryckarna 1 6 roteras i motsatta riktningar, d.v.s. s& att tilltryckarnas 1 6 mot varandra 
delar ror sig i huvudsakligen samma riktning som transportoren 8. Varje tiiltryckare 16 
har formen av ett kors, genom vilket drivaxeln 17,18 stracker sig i korsets centrum. 
Korsarmarnas andar uppvisar svagt krokta arbetsytor 21 , vilka sammanfaller med en 
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tankt, runt varje tilltryckare 16 belintlig cirkel vars diameter sammanfaller med 
avstandet mellan tvS motbelagna arbetsytor 21 . Avstandet mellan de bada tilttryckarna 
16, d.v.s. avstandet mellan de temporart mot varandra vanda arbetsytorna 21 ar nagot 
mindre an avstandet mellan tva motbelagna huvudandfalt 4', da dessa befinner sig i 

5 plan med angransande sidovaggfatt 3 (fig. 1 A). En tankt centrumlinje for de olika 
bearbetningsstationerna stracker sig vidare centralt mellan namnda tva motvanda 
arbetsytor 21 pa de bada tilttryckarna 16, vilket framg&r av fig. 3. 

Efter formningsaggregateMO foljer formningsstationen 1 1 , vilken innefattar ett 
utmed transportoren 8 sig strackande formningsdon 22. Narmare bestamt innefattar 

10 formningsdonet 22 tva inbordes parallella vikskenor 23 med var sin arbetsyta 24, vars 
orientering varierar utmed formningsdonets 22 langd. Sasom framg&r av fig. 4A-E, som 
visar upprepade, jamnt over vikskenornas 23 langd fordelade tvarsnitt, ar arbetsytorna 
24 vid vikskenornas 23 ingSngsande, d.v.s. den narmast formningsaggregatet 10 
belagna anden, huvudsakligen parallella med langdaxeln hos en av transportoren 8 

1 5 f rammatad forpackningsbehAllare 1 . Arbetsytorna 24 ar med andra ord parallella med 
varandra och anordnade p& ett inbordes avst&nd, som huvudsakligen overensstammer 
med avstSndet mellan de mot varandra vanda arbetstytorna 21 pS tilttryckarna 16. Sett 
i kassetternas 9 rorelseriktning forandras darefter lutningen av arbetsytorna 24 
successivt $& att dessa vid vikskenornas mitt befinner sig huvudsakligen i 45° vinkel 

20 mot namnda plan (fig. 4C). Vid vikskenornas slutande, d.v.s. vid den mot efterfdljande 
forseglingsstation 12 vanda anden, befinner sig arbetsytorna 24 i ett gemensamt, 
horisontellt plan (fig. 4E), vilket ar belaget omedelbart intill (1-2 mm) kassetternas undre 
yta. Mellan de b&6a vikskenorna SterstSr nu blott ett meilannjm, som ar lika med eller 
n&got overstiger den sammanlagda tjockleken av de i forseglingsfenan 6 ingSende 

25 vaggdelarna. 

PS nigot avstSnd efter formningsstationens 11 formningsdon 22 finns 
forseglingsstationens 12 forseglingsdon 13. Aven detta ar anordnat linjart i forhSllande 
till ovriga forseglingsstationer och transportoren 8. Forseglingsdonet 1 3 innefattar tv£ 
pS omse sidor om transportorens 8 centrum anordnade induktorer 25, vilka ar fast 

30 forbundna med det icke visade stativet, inbordes spegelvanda samt anordnade pa 
nagot avstand fran varandra (fig. 5). Sasom framgar av det i fig. 5 visade tvarsnittet 
genom delar av de bada induktorerna 25 innefattar varje induktor en icke synlig spole 
med tva parallella ledare 26 samt bakom dessa belagna kylkanaler 27. Ledarna ar pa 
konventionellt satt forbindbara med en icke visad stromkalla och avsedda for 
; 35 induktionsuppvarmning av det i forpackningsbehailaramnets 2 forseglingsfalt 5 

befintliga skiktet av aluminiumfolie. Avstandet mellan de bada induktorernas 25 mot 
varandra vanda arbetsytor 28 ar nagot storre an den sammanlagda tjockleken av de i 
forseglingsfenan 6 ingaende forseglingsfalten 5, vilket sakerstaller att induktiv 



uppvarmning av forseglingsfenan verkligen kan aga rum. Denna teknik ar i sig valkand 
och torde inte behova beskrivas narmare i detta sammanhang. 

Forseglingsstationen 12 innefattar aven det efter forseglingsdonet 13 anordnade 
tryckdonet 14, vilket uppvisar tvi samverkande tryckrullar 29 och 30. Tryckruilarna 29, 

5 30 drives liksom i efterfoljande stoddon 15 befintliga stodrullar 31 medelst en kuggrem 
32, vilken via en remskiva 33 och en drivaxel 34 ar forbindbar med en icke visad, i sig 
kand elektrisk drivmotor. Tryckruilarna 29, 30 ar uppburna av inbordes parallella axlar, 
vilka likasS ar parallella med langdaxeln av de i kassetterna 9 befintliga 
forpackningsbeh&llaramnena 2. SSsom framgSr av fig. 7 innefattar den ena tryckrullen 

10 29 f som ar tillverkad av ett hSrt material, t.ex. rostfritt st3l, en utskjutande flans eller 
. bom 35 t som ar nSgon eller nigra millimeter hogre an tryckrullens 29 omgivande, 
cylindriska arbetsyta. Den samverkande tryckrullen 30 ar cylindrisk till hela sin hojd 
men uppvisar ett arbetsytan bildande ytskikt 36 av flexibelt material, t.ex. gummi. 
Avst&ndet mellan tryckrullens 29 arbetsyta och det av t.ex. gummi best&ende ytskiktet 

15 36 p& tryckrullen 30 ar huvudsakligen lika med eller nSgot mindre an den sammanlagda 
tjockleken av de i forseglingsfenan 6 ing&ende forseglingsfaiten 5. AvstAndet mellan 
den del av tryckrullens 29 arbetsyta som uppbares av flansen 35 och det flexibla 
ytskiktet 36 p& tryckrullen 30 ar avsevart mindre och uppg5r huvudsakligen blott till ca. 
1 mm. De b&da tryckruilarna 29, 30 drives liksom t.ex. tilltryckarna 16 i motsatta 

20 rotationsriktningar, d.v.s. $& att deras temporart mot varandra vanda delar av 

arbetsytorna rdr sig i samma riktning som medelst transportoren 8 forbi tryckruilarna 
29, 30 transporterade kassetter 9. 

Efter tryckdonet 14, sett i transportorens 8 rorelseriktning, uppvisar 
forseglingsstationen 12 stoddonet 15 med tidigare namnda stodrullar 31, vilka ar 

25 anordnade i tv& parallella rader utmed transportorens 8 rorelsebana. Stodrullarna 31 
uppbares av inbordes parallella (icke synliga) axlar, vilka ar fritt roterbart lagrade i tvi 
inbordes parallella, intili varandra belagna rullhSllare 37. Vid rullhSllarnas motsatta, icke 
synliga sida uppvisar stodaillarnas 31 axlar remskivor, vilka med hjalp av den tidigare 
kuggremmen 32 kan drivas i motsatta riktningar sS att stodrullarnas 31 mot varandra 

30 vanda arbetsytor ror sig i transportorens 8 rorelseriktning. AvstSndet mellan de i de tvfi 
raderna anordnade stodrullarnas 31 arbetsytor ar nigot mindre an den sammanlagda 
tjockleken av forpackningsbehSllarnas forseglingsfenor 6. Stodrullarna 31 ar tillverkade 
av eller har ett ytskikt av forhSllandevis flexibett material, t.ex. gummi. 

S3som framgStt av ovanstfiende beskrivning innefattar anordningen enligt 

35 uppfinningen ett antal i linje med varandra anordnade bearbetningsstationer, vilka vid 
drift av anordningen i tur och ordning piverkar frAn kassetterna 9 utskjutande anddelar 
av forpackningsbehSllaramnena 2. Narmare bestamt kommer i enlighet med sattet 
enligt uppfinningen ett forpackningsbeh&llaramne 2, som uppbares av en godtycklig 
kassett 9, att vid sin ena anddel omformas fr&n det i fig. 1 A visade utforandet till det i 



9 



fig. 1C visade utforandet, d.v.s. forpackningsbehSllaramnets anddel ar forsluten och 
vatsketatt forseglad i forseglingsfenan 6. D& en ande av en forpackningsbehSilare skali 
formas och varmefdrseglas i enlighet med uppfinningen placeras sSsom tidigare 
namnts ett forpackningsbeh§Ilaramne 2 forst i en av transportorens 8 kassetter 9. 
5 Forpackningsbeh&llaren 2 orienteras harvid s& att dess ena ande skjuter utanfor 
kassettens 9 undre anddel. Narmare bestamt stracker sig anddelen huvudsakligen 
utmed sidovaggfalten 3, vilket innebar att andvaggfalten 4 och forseglingsfalten 5 
stracker sig nedanfor kassetten 9 och blir fritt Stkomliga for bearbetning da den aktuella 
kassetten med hjalp av transportoren 8 forflyttas fr&n vanster mot hoger i fig. 2. 

10 ForpackningsbehSllaren 2 n&r harvid forst formningsaggregatet 10, vilket roterar med 
huvudsakligen samma periferihastighet som transportorens 8 linjara hastighet. De tvfi 
med varandra samverkande arbetsytorna 21 kommer darvid vid tilltryckarnas 16 
rotation i kontakt med ett framre parti av forpackningsbehSllaramnets 2 motstSende 
huvudandfalt 4', vilka p& grund av avstSndet mellan de bSda arbetsytorna 21 harvid 

15 kommer att pfiverkas i riktning mot varandra. Narmare bestamt kommer de b&da 
huvudandfalten 4' att vikas mot varandra runt en mellan huvudandfalten 4* och 
angransande sidovaggfalt 3 belagen, huvudsakligen horisontell vikningslinje. Samtidigt 
kommer de triangulara vikningsfalten 4" att tvingas utit s& att de till de bSda 
huvudandfalten 4' gransande forseglingsfalten 5' kan narma sig varandra, vilket 

20 illustreras i fig. 1 B. 

Nar forpackningsbehSllaramnet 2 med hjalp av formningsaggregatet 10 
omformats pS ovan beskrivet satt ledes den utskjutande anddelen vid transportorens 8 
fortsatta forfiyttning in mellan formningsdonets 22 bfida vikskenor 23, varvid 
- vikskenornas inbordes, parallella arbetsytor 24 kommer i kontakt med huvudandfalten 

25 4' vid dessas ovre, till forseglingsfalten 5 gransande kantomrdden. Den successivt 
forandrade lutningen av vikskenornas 23 arbetsyta 24 medfor harvid en successiv 
, sammanforing av huvudandfalten 4' till dess att forseglingsfalten 5 anligger mot 

varandra och gemensamt formar forseglingsfenan 6. Forseglingsfenan 6 forflyttas nu 
med hjalp av transportoren 8 vidare till fdrseglingsstationen 1 2 och narmare bestamt in 

30 mellan forseglingsdonets 13 b5da induktorer 25, vilka aktiverats genom att ledarna 26 
forbundits med tidigare namnda, icke visade stromkalla. Harvid alstras runt ledarna 26 
ett magnetiskt vaxelfalt, vilket genom samverkan med det i forpackningslaminatet 
ingSende skiktet av aluminiumfolie medfor en induktiv uppvarmning av 
aluminiumfolieskiktet i de delar av forseglingsfalten 5 som skall forseglas till varandra. 
. 35 Nar den aktuella forpackningsbeh^llarens 1 forsegiingsfena 6 passerat utmed 
induktorernas 25 hela langd har uppvarmningen av aluminiumfolien lett till att 
. angransande delar av forpackningslaminatets termoplastskikt uppvarmts till 
forseglingstemperatur (vid t.ex. polypropylen ca. 160-170°C) att en varmeforsegling av 
de i forseglingsfaltet 5 ingSende termoplastskikten till varandra mojliggores. 



ForpackningsbehSllaren 1 forflyttas darefter frSn fdrseglingsdonet 13 till tryckdonet 14, 
dar narmare bestamt den utskjutande, nu till forseglingstemperatur uppvarmda 
forseglingsfenan 6 loper in mellan de b&da med varandra samverkande tryckruliarna 
29, 30. De i forseglingsfenan ingSende forseglingsfalten 5 sammanpressas nu mot 
5 varandra sS att de uppvarmda termoplastskikten vid forpackningsbehSllarens insida 
bringas att sammansmalta. En sarskilt koncentrerad sammanpressning sker med hjalp 
av tryckrullens 29 flans 35, vilken ytterligare reducerar det fria avstSndet mellan 
tryckrullarnas 29, 30 arbetsytor. Styrkan av denna sammanpressning regleras genom 
lampligt val av det flexibla ytskiktet 36 p5 tryckrullen 30. Harvid sakerstalles att en 

10 vatsketat, val komprimerad forsegling uppkommer utmed forseglingsfenans 6 mot 

angransande huvudandfalt 4' vanda del, vilket garanterar en vatsketat forsegling. Efter 
hopforseglingen bibeh&IIes kontakttrycket mellan de nu med varandra forenade, mot 
varandra vanda termoplastskikten vid forseglingsfenans 6 insida med hjalp av 
stodrullarna 31 , vilka under den fortsatta transporten av den aktuella 

15 forpackningsbehdtllaren 1 omgriper forseglingsfenan 6 och tillser att de i denna 
ingSende forseglingsfalten 5 fortsatt pressas mot varandra med lampligt 
anliggningstryck till dess att de uppvarmda termoplastskikten Ster avsvalnat och 
forseglingen fullbordats. St6drullarnas31 inbordes, samverkande rotation bidrager 
harvid till att den annu varma forseglingsfenan 6 utsattes for en jamn 

20 sammanpressning och frammatning utan att de i forseglingsfenan 6 ingSende 
forseglingsfalten 5 utsattes for nSgon forseglingsresultatet forsamrande, inbordes 
rorelse. Nar forseglingsfenan 6 passerat stodrullarna 31 har avsvalningen av 
forseglingsfenan fortskridit s& ISngt att de med varandra forbundna termoplastskikten 
Ster stelnat och darmed bildat den onskade, vatsketata och starka hopforseglingen av 

25 de i fenan 6 ingSende forseglingsfalten 5. Efter utmatning frSn stoddonets 15 stodrullar 
31 sker en ytterligare formningsbearbetning av forpackningsbeh&llaren 1 pS kant satt 
for att nedvika de flatlagda hornflikama 7 med tillhorande delar av forseglingsfenan 6 
och forsegla dessa till forpackningsbehSIIarens utsida. Detta ar emellertid kand teknik 
och utgor ingen del av foreliggande uppfinning. 

30 Med hjalp av sattet och anordningen enligt uppfinningen blir det sSledes mojligt 

att under kontinuerlig forflyttning av fdrpackningsbehSllaramnen 2 ombesorja en 
formning och varmeforsegling av den ena eller bSda av forpackningsbehSllarens 1 
anddelar. Detta mojliggor en avsevart okad arbetshastighet jamfort med tidigare kanda, 
liknande maskiner, vilka normalt arbetar med stegvis frammatning av en eller flera 

35 forpackningsbehSllare. Konstruktionen enligt uppfinningen ar ocksS betydligt enklare 
och darmed s^val billigare samt mera tillforlitlig, eftersom den innehSller ett fStal rorliga 
delar samt helt saknar rorliga delar med .fram- och Stergiende rorelse. 
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PATENTKRAV 

1 . Satt atl forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehallare innefattande 
5 skikt av varmefbrseglingsbart material, vilken forpackningsbehallare medelst en 

transportor forflyttas genom en formningsstation och en forseglingsstation. 
kannetecknat darav, att transportoren (8) forflyttar forpackningsbehallaren (1) genom 
formningsstaiionen (1 1) i kontakl med mekaniska formningsdon (22) som successivt 
omformar forpackningsbehallaranden till dess att motstaende vaggar av densamma 
1 0 moter varandra i en i forpackningsbehallarens rorelseriktning orienterad 
forseglingsfena (6), varefter transportoren (8) vidareforflyttar 
0 forpackningsbehallaranden in mellan i forseglingsstationen (1 2) anordnade 

fdrseglingsdon (1 3), vilka uppvarmer i forseglingsfenan (6) befintligt termoplastmaterial 
till forseglingstemperatur, varefter i forseglingsfenan ingaende vaggdelar mekaniskt 
1 5 anpressas mot varandra under samtidig avsvalning och fortsatt frammatning. 

2. Satt enligt patentkravet 1 , kannetecknat darav, att frammatningen av 
forpackningsbehallaren (1) sker kontinuerligt och med jamn hastighet genom 
bearbetningsstationerna. 

20 

3. Anordning for att forma och varmeforsegla en ande av en forpackningsbehallare (1 ) 
som medelst en transportor (8) forflyttas genom en formningsstation (11) och en 

0 forseglingsstation (1 2). kannetecknad darav, att formningsstationen (1 1 ) innefattar ett 

mekaniskt formningsdon (22), vilket ar anordnat utmed transportoren (8) pa nagot 
; •. 25 avstand fran densamma samt i forseglingsstationen (12) anordnade forseglingsdon 

(1 3), vilka likasa stracker sig utmed transportoren (8) pa nagot avstand fran densamma 
och ar anordnade att uppvarma ett fbrseglingsomrade pa forpackningsbehallaren (1 ), 
. V samt efter forseglingsdonen anordnade tryckdon (1 4), vilka ar anordnade att mekaniskt 
sammanpressa de uppvarmda vaggdelarna sa att dessa efter avsvalning forseglas 
- : 30 vatsketatt till varandra. 



4. Anordning enligt patentkravet 3, kannetecknad darav, att formningsdonet (22) 
innefattar en utmed transportoren (8) sig strackande vikskena (23) med en arbetsyta 
(24), som i transportorens rorelseriktning sett inledes i en forsta orientering och 
avslutas med en andra orientering, som ar 90° skild fr&n namnda forsta orientering. 

5 

5. Anordning enligt patentkravet 4, kannetecknad darav, att den forsta orienteringen 
ar parallel! med langdaxeln hos en av transportoren (8) frammatad 
forpackningsbeh&llare (1). 

10 6. Anordning eniigt patentkravet 4 eller 5, kannetecknad dSrav, att den innefattar tvS 
med motvanda arbetsytor (24) forsedda vikskenor (23), vilka vid sin slutande har ett 
inbordes mellanrum som ar lika med eller nSgot overstiger den sammanlagda 
tjockleken av forpackningsbehSllarens i,forseglingsfenan (6) ingSende vaggdelar. 

15 7. Anordning enligt ett eller flera av patentkraven 3-6, kanntecknad darav, att 
forseglingsdonet (1 3) innefattar en induktor (25) for att inducera ett uppvarmande 
magnetfalt i ett i laminatet ingSende skikt av ledande material. 

8. Anordning enligt patentkravet 7, kannetecknad darav, att en induktor (25) ar 

20 belagen vid vardera sidan av rorelsebanan for en medelst transportoren (8) frammatad 
forpackningsbehSllares (1) anddel. 

9. Anordning enligt ett eller flera av patentkraven 4-8, kannetecknad darav, att ett 
mekaniskt forformningsaggregat (10) ar anordnat fore formningsdonet (22), sett i 

: 25 transportorens rorelseriktning. 

10. Anordning enligt patentkravet 9, kannetecknad darav, att forformningsaggregatet 
(10) innefattar tv& motroterande, p& omse sidor av transportoren (8) anordnade 
tilltryckare (16) med periferieila, mot varandra vanda arbetsytor (21) som drives i 

30 transportorens (8) rorelseriktning och med samma hastighet som densamma. 
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SAMMANDRAG 

Satt och anordning for att forma och varmeforsegla en ande av en 
forpackningsbehallare, som ar tillverkad av varmeforseglingsbart material. 

5 Forpackningsbehallaren placeras i en transportor som bringar den i kontakt med 

mekaniskaformningsdon (22) som successivt omformarforpackningsbehallaranden sa 
att en i forpackningsbehallarens rorelseriktning orienterad forseglingsfena (6) bildas. I 
en efterfoljande forseglingsstation (12) uppvarmes i forseglingsfenan (6) befintligt 
termoplastmaterial till forseglingstemperatur, varefter i forseglingsfenan ingaende 

1 0 vaggdelar mekaniskt anpressas mot varandra under samtidig avsvalning och fortsatt 
frammatning. 
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